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Zusammenfassung 


The invention relates to a method and an apparatus for covering printed products with a packaging materia! in the 
form of a continuous packaging material web, especially a plastic film. In each case, at least two printed products 

'■ are deposited beside each other on the packaging material web by means of a feed device. In each case, at least 
two printed products lying beside each other are covered simultaneously with the packaging material and 

, subsequently divided from each other. The invention permits the packaging rate to be doubled in a simple way, 

j without having to carry out complicated modifications to the packaging apparatus 
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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Umhullen von Druckereiprodukten mit einem 
Verpackungsmaterial 



(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zum Umhullen von Druckereiprodukten (1, 
2) mit einem Verpackungsmaterial (3) in Form einer kon- 
tinuierlichen Verpackungsmaterialbahn (3'), insbeson- 
dere einer Kunststoffolie. Jeweils wenigstens Drucke- 
reiprodukte (1, 2) werden mittels einer Zufuhreinrich- 
tungaufder Verpackungsmaterialbahn (3') nebeneinan- 



der abgelegt. Jeweils wenigstens zwei nebeneinander 
liegende Druckereiprodukte (1 , 2) werden gleichzeitig 
mit dem Verpackungsmaterial (3) umhullt und an- 
schliessend voneinander getrennt. Durch die Erfindung 
lasst sich auf einfache Weise die Verpackungsrate ver- 
doppeln, ohne aufwendige Modifikationen an der Ver- 
packungsvorrichtung vornehmen zu mussen. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zum Umhullen von Druckereiprodukten mit 
einem Verpackungsm ate rial gemass Anspruch 1 bzw. 
Anspruch 12. 

[0002] Einzelne Druckereiprodukte oder eine Gruppe 
aus mehreren Druckereiprodukten werden fur den Ver- 
sand verpackt, indem sie mit einer Banderole, Papier 
oder einer Folie allseitig umhullt werden oder in Kuverts 
gesteckt werden. Ein Verfahren zum Verpacken von 
Druckereiprodukten, bei dem diese in Verpackungsele- 
mente eingesteckt werden, die sich in Einsteckabteilen 
einer Verpackungstrommei befinden, ist aus der EP-A 
0 676 354 bekannt. Mit diesem Verfahren ist ein hoher 
Durchsatz von zu verpackenden Produkten moglich, al- 
lerdings erfordert es vorgefertigte Verpackungselemen- 
te und ist daher entsprechend kostenaufwendig. 
[0003] Aus der DE-A 31 02 872 ist ein Verfahren zum 
Umhullen von Schokoladetafeln und dergleichen be- 
kannt, bei dem ein kontinuierliches Verpackungsmate- 
rial, eine Metallfolie, zu einem einseitig offenen im Quer- 
schnitt U-formigen Schlauch umgelegt wird. In diesen 
werden in einer Reihe hintereinander liegende Tafeln 
gelegt, worauf die offene Seite des Schlauchs ver- 
schlossen wird und einzelne Packstucke abgetrennt 
werden. 

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren und eine Vorrichtung zum Verpacken von 
Druckereiprodukten anzugeben, mit welchem bzw. mit 
welcher ein hoher Durchsatz bei rhoglichst geringen 
Material- und Verarbeitungskosten pro Packstuck er- 
zielbar ist. 

[0005] Die Aufgabe wird gelost durch ein Verfahren 
mit den Merkmalen des Anspruchs 1 . Die Aufgabe wird 
weiterhin gelost durch eine Vorrichtung zur Durchfuh- 
rung des Verfahrens mit den Merkmalen von Anspruch 
12. VorteilhafteWeiterbildungensind in den abhangigen 
Anspruchen angegeben. 

[0006] Erfindungsgemass werden mindestens zwei 
Dr.uckereiprodukte mit einer gemeinsamen Verpak- 
kungsmaterialbahn parallel verpackt. Dadurch konnen 
die zum Zufordern von Produkten, zum Abrollen und 
Umlegen des Verpackungsmaterials, insbesondere ei- 
ner Kunststoffolie, und zum Verschliessen und gegebe- 
nenfalls Abtrennen der Packstucke vorhandenen Werk- 
zeuge vorteilhaft doppelt genutzt werden. Die Verpak- 
kungsrate kann bei gleichbleibender Verarbeitungsge- 
schwindigkeit verdoppelt werden. Erfindungsgemass 
wird die Verpackungsmaterialbahn selbst als Transport- 
medium genutzt, nachdem die Druckereiprodukte dar- 
auf abgelegt wurden. Vorzugsweise lauft die Materiai- 
bahn dabei uber eine Unterlage, die das Gewicht der 
Druckereiprodukte aufnimmt. Besonders vorteilhaft ist, 
wenn die Unterlage im Querschnitt senkrecht zur For- 
derrichtung nach oben oder unten geknickt ist und An- 
lageelemente fur Druckereiprodukte aufweist, so dass 
diese eine definierte Lage bezuglich der Schneid- und 



Verschlusswerkzeuge einnehmen. Als kontinuierliches 
Verpackungsmaterial wird vorzugsweise eine Kunst- 
stoffolie verwendet, es kann aberauch eine Papierbahn 
zum Einsatz kommen. Eine Kunststoffolie wird zum Her- 
5 stellen der Verpackung vorzugsweise verschweisst, 
wahrend eine Papierbahn verklebt wird. 
[0007] Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sind in 
der Zeichnung dargestellt und im Folgenden beschrie- 
ben. Es zeigen rein schematisch: 

w 

Fig. 1 eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des 

Verfahrens; 

Fig. 2a, b ein Beispiel fur ein erfindungsgemasses 
15 Verfahren unter Bildung eines U-formigen 

seitfich offenen Materialschlauchs; 

Fig. 3a, b ein Beispiel fur ein erfindungsgemasses 
Verfahren unter Bildung eines an der 
20 Oberseite verschlossenen Material- 

schlauchs; 

Fig. 4a, b ein Beispiel fur ein erfindungsgemasses 
Verfahren unter Bildung eines an der 
25 Oberseite offenen Materialschlauchs; 

Fig. 5a, b ein weiteres Beispiel furein erfindungsge- 
masses Verfahren unter Bildung eines an 
der Oberseite offenen Materialschlauchs; 

30 

Fig. 6a, b ein Beispiel fur ein erfindungsgemasses 
Verfahren unter Bildung von zwei Taschen 
aus einer Verpackungsmaterialbahn; 

35 Fig. 7a-d ein Beispiel fur ein erfindungsgemasses 
Verfahren unter Bildung einer Schlaufe 
aus Verpakkungsmaterial zwischen den 
Druckereiprodukten; 

40 Fig. 8a-d ein weiteres Beispiel furein erfindungsge- 
masses Verfahren unter Bildung einer 
Schlaufe aus Verpackungsmaterial zwi- 
schen den Druckereiprodukten; 

45 Fig. 9a, b ein drittes Beispiel fur ein erfindungsge- 
masses Verfahren unter Bildung einer 
Schlaufe aus Verpackungsmaterial zwi- 
schen den Druckereiprodukten; 

50 Fig. 10a-c drei Beispiele fur die Gestaltung einer Un- 
terlage fur das Verpackungsmaterial. 

[0008] Figur 1 zeigt schematisch eine Vorrichtung zur 
Durchfuhrung des erfindungsgemassen Verfahrens. Ei- 
55 ne ahnliche Vorrichtung zum Verpacken von jeweils ei- 
nem Produkt ist in der DE-A 31 02 872 beschrieben. Zu 
Aufbau und Funktionsweise der erfindungsgemassen 
Vorrichtung wird auch auf diese Offenbarung verwie- 
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sen. 

[0009] Druckereiprodukte 1 , 2 werden mit einer Zu- 
fuhreinrichtung 25 in zwei parallelen Reihen 26, 27 der 
Vorrichtung in Forderrichtung F zugefuhrt. Die Zufuhr- 
einrichtung 25 weist beispielsweise ein Forderband 25' 
mit senkrecht zur Forderrichtung F angeordneten Mit- 
nahmeiementen 34, beispielsweise von Mitnahmewal- 
zen, auf, zwischen denen Druckereiprodukte liegen. An- 
stelle eines Bandforderers sind als Zufuhreinrichtung 
auch Nockenforderer, Greiferforderer und Klammer- 
transporteure und dergleichen verwendbar. Die Drucke- 
reiprodukte mussen nicht notwendig in Reihen ankom- 
men, sondern konnen beispielsweise auch in einer 
Schuppenformation ankommen odervon einem statio- 
naren Stapel abgezogen werden. Dabei mussen nur je- 
weils zwei Druckereiprodukte nebeneinander auf das 
Verpackungsmaterial, d.h. die Verpackungsmaterial- 
bahn 3', abgelegt werden. 

[0010] Von einer senkrecht zur Zufuhreinrichtung 25 
und zur Forderrichtung F orientierten Vorratsrolle 28 
wird eine kontinuierliche Verpackungsmaterialbahn 3', 
hier eine Kunststoffolie, uber Fuhrungsroilen 35 abge- 
wickelt. Die Verpackungsmaterialbahn 3' kann auch auf 
andere Art und Weise zugefuhrt und um die Produkte 
umgelegt werden. Die Fuhrungsroilen 35 sind parallel 
zur Vorratsrolle 28 etwa symmetrisch zur Ebene der Zu- 
fuhreinrichtung 25 angeordnet. 

[0011] Mittels einer Umlegvorrichtung 30, die hier 
durch seitlich der Zufuhreinrichtung 25 verlaufende Rol- 
fenpaare 31 und die Fuhrungsroilen 35 gebildet ist, wird 
aus der zunachst ebenen Verpackungsmaterialbahn 3' 
ein im Querschnitt U-formiger seitlich offener Material- 
schlauch 3" mit einer oberen und einer unteren Materi- 
allage 8 bzw. 9 gebildet. Dieser legt sich um die zuge- 
forderten Druckereiprodukte 1 , 2, wobei diese vom der 
Zufuhreinrichtung 25 auf der unteren Materialiage 9 ab- 
gelegt werden. Die Verpackungsmaterialbahn 3' selbst 
dient nach dem Ablegen als Transportmedium fur die 
Druckereiprodukte 1, 2. Sie wird mit den Rollenpaaren 
31 in Forderrichtung F bewegt. 

[0012] Oberhalb des Mittenbereichs 4 zwischen den 
Druckereiproduktreihen 26, 27 bzw. zwischen den Druk- 
kereiprodukten 1, 2 befindet sich eine erste Ver- 
schlussvorrichtung 33 zum Verbinden der oberen und 
unteren Materialiage 8, 9. Die erste Verschlussvorrich- 
tung 33 besteht vorliegend aus zwei um eine gemein- 
same Achse drehbaren Radern 33', 33", mit denen kon- 
tinuierlich die Lagen 8, 9 miteinander verbunden, hier 
verschweisst werden, so dass zwei parallele in Forder- 
richtung F verlaufende Schweissnahte entstehen. Zum 
anschliessenden Trennen der Packstucke der einen 
Reihe 26 von denen der anderen Reihe 27 ist hinter der 
ersten Verschlussvorrichtung33 ein in Forderrichtung F 
orientiertes Messer 36 als Trennvorrichtung angeord- 
net. Alternativ kann eine Trennvorrichtung auch in die 
Verschlussvorrichtung 33 integriert sein, beispielsweise 
kann ein Messer zwischen den Radern 33*, 
33" zwischen den Schweissnahten angeordnet sein. Im 



Bereich des Randes 10 ist eine kontinuierlich arbeiten- 
de zweite Verschlussvorrichtung 32 angeordnet, die 
ebenfalls die oberen und unteren Materiallagen 8, 9 im 
Randbereich in Forderrichtung F verschweisst. In For- 

5 derrichtung F hinter der ersten Verschlussvorrichtung 
33 ist eine dritte Verschlussvorrichtung 29 angeordnet, 
die quer zur Forderrichtung F den Bereich zwischen 
zwei aufeinander folgenden Druckereiprodukten in re- 
gelmassigen an die Fordergeschwindigkeit und den 

10 Produktabstand angepassten Zeitabstanden die Ver- 
packungsmaterialbahnlagen verbindet, hier ver- 
schweisst. Mit einerzweiten Trennvorrichtung mit einem 
quer zur Forderrichtung orientierten Messer 37 wird ein 
fertiges Packstuck dann abgetrennt. Auf die zweite 

is Trennvorrichtung kann fur solche Anwendungen ver- 
zichtet werden, bei denen die Druckereiprodukte ein- 
zeln verpackt in einem kontinuierlichen Materialbahn- 
schlauch zwischengelagert werden sollten. 
[0013] In den Figuren 2a) und b) sind zwei Schritte 

20 einer Variante des erfindungsgemassen Verfahrens 
schematisch dargestellt. Das Verfahren kann mit der in 
Fig. 1 gezeigten Vorrichtung durchgefuhrt werden. Aus 
einer Verpackungsmaterialbahn 3' in Form einer Kunst- 
stoffolie wird ein im Querschnill U-formiger seitlich offe- 
rs ner Materialschlauch 3" mit einer oberen und einer un- 
teren Materialiage 8 bzw. 9 gebildet. Auf die untere Ma- 
terialiage 9 werden nebeneinander zwei Druckereipro- 
dukte 1, 2gelegt, die in parallelen Druckereiproduktrei- 
hen ankommen, wie in Fig. 1 gezeigt. Im Mittenbereich 

30 4 zwischen den beiden Druckereiprodukten 1 , 2 werden 
die untere und die obere Materialiage 8 bzw. 9 mitein- 
ander unter Bildung von in Forderrichtung F verlaufen- 
den Schweissnahten 5, 6 verschweisst, wobei die Ver- 
packungsmaterialbahn 3' dazwischen entlang einer 

35 ebenfalls in Forderrichtung F verlaufenden Schnittlinie 
7 aufgetrennt wird. Alternativ kann eine breite 
Schweissnaht gebildet werden, die in ihrer Mitte aufge- 
trennt wird, so dass die oberen und unteren Materialla- 
gen jeweils verbunden bleiben. Seitlich eines der Druk- 

40 kereiprodukte 2 steht ein Rand 10 aus oberen und un- 
teren Materiallagen 8, 9 uber, der mit einer weiteren in 
Forderrichtung verlaufende Schweissnaht 11 ver- 
schlossen wird. Im Bereich zwischen hintereinanderlie- 
genden Druckereiprodukten wird die Verpackungsma- 

45 terialbahn 3' schiiesslich quer zur Forderrichtung F ver- 
schweisst und geschnitten, um die Verpackung zu ver- 
vollstandigen und nacheinander kommende Druckerei- 
produkte voneinander zu trennen. 
[0014] Figur 3a), b) zeigt schematisch zwei Schritte 

50 einer weiteren Variante des erfindungsgemassen Ver- 
fahrens. Die Druckereiprodukte 1 , 2 werden nebenein- 
ander auf der Verpackungsmaterialbahn 3' abgelegt, 
und zwar etwa mittig. Dabei stehen erste und zweite 
aussere Materialbereiche 12, 13 jeweils seitlich nach 

55 aussen uber, was gestrichelt dargestellt ist. Die uberste- 
henden ersten und zweiten ausseren Materialbereiche 
12, 13 werden dann zum Mittenbereich 4 hin zu einem 
Schlauch 3" aus Verpackungsmaterial umgeklappt. Die 
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umgeklappten ersten und zweiten ausseren Materialbe- 
reiche 12, 13 sind so lang, dass sie einander in einem 
Uberlappungsbereich 14 uberlappen. fn diesem Uber- 
lappungsbereich 14 zwischen den nebeneinander an- 
geordneten Druckereiprodukten 1 , 2 werden sie mitein- 
ander und mit der darunter liegenden Materiallage in ei- 
nem Arbeitsgang verschweisst. Wie beim Verfahren aus 
Figur 2 konnen zwei parallele Schweissnahte 5, 6 auf- 
gebracht werden, wobei dazwischen geschnitten wird, 
Schnittlinie 7. Diese Variante hat gegenuber der Varian- 
te aus Figur2 den Vorteil, dass neben dem notwendigen 
Schweissen und Trennen quer zur Forderrichtung nur 
eine in Forderrichtung arbeitende Verschlussvorrich- 
tung bzw. nurein Arbeitsgang zum Bilden von zwei Ver- 
packungen notwendig ist. 

[0015] Figur 4a), b) zeigt schematisch zwei Schritte 
einer weiteren Variante des erfindungsgemassen Ver- 
fahrens, ahnlich dem aus Fig. 3a), b). Die seitlich uber- 
stehenden ersten und zweiten ausseren Materialberei- 
che 12, 13 sind hier kiirzerals in Fig. 3a), b) gezeigt, so 
dass sie sich beim Umklappen zum Mittenbereich 4 hin 
nicht uberlappen. Sie werden dann einzein mit jeweils 
einer Schweissnaht 5, 6 auf die untere Materiallage 9 
geschweisst. Der Bereich dazwischen wird entlang der 
Schnittlinie 7 geschnitten. 

[0016] Bei der in Figur 5a), b) dargesteliten Variante 
des erfindungsgemassen Verfahrens werden die Druk- 
kereiprodukte wiederum etwa mittig auf die Verpak- 
kungsmaterialbahn 3' gelegt und die uberstehenden er- 
sten und zweiten ausseren Materialbereiche 12, 13 zur 
Mitte hin umgeschlagen. Im Mittenbereich 4 wird die 
Verpackungsmaterialbahn 3' entlang der Schnittlinie 7 
aufgeschnitten. Die dadurch gebildeten ersten und 
zweiten inneren Materialbereiche 15, 16 werden nach 
aussen hin umgeschlagen, so dass sie mit den ersten 
und zweiten ausseren Materialbereichen 12, 13 uber- 
lappen. Im Uberlappungsbereich auf der Flachseite der 
Produkte 1 , 2 werden die ersten bzw. zweiten Material- 
bereiche 12 und 15 bzw. 13 und 16 miteinander ver- 
schweisst (Schweissnaht 5, 6). 

[0017] Bei der in Figur 6a), b) dargesteliten Variante 
des erfindungsgemassen Verfahrens werden die Druk- 
kereiprodukte 1, 2 senkrecht stehend in zwei parallele 
Schlaufen 23, 24 aus einer einzigen Verpackungsmate- 
rialbahn 3' mit jeweils U-formigem Querschnitt einge- 
fuhrt. Das Verpackungsmaterial 3 wird in der Mitte zwi- 
schen den Schlaufen in axialer Richtung entlang einer 
Schnittlinie 7 durchtrennt. Die beiden Materialiagen ei- 
ner Schlaufe werden jeweils miteinander verschweisst, 
wobei die Schweissungen 5', 6' in diesem Fall in hori- 
zontaler Richtung angebracht werden. 
[0018] Figur 7a) bis d) zeigt schematisch vier Schritte 
einer weiteren Variante des erfindungsgemassen Ver- 
fahrens, bei dem das folienartige Verpackungsmaterial 
3 im Mittenbereich 4 zwischen den beiden aufgelegten 
Druckereiprodukten 1, 2 unter Bildung einer Schlaufe 
22 hochgezogen oder hochgedruckt wird, Fig. 7a), b). 
Die Schlaufe 22 hat eine Lange L1 , die seitlich uberste- 



henden ausseren Materialbereiche 12, 13 haben eine 
Lange L2, wobei die Summe L der Langen L1 und L2 
grosser ist als die Breite B der Druckereiprodukte 1 , 2. 
Ausserdem gilt hier L1>B. Die Schlaufe 22 wird am 

5 hochsten Punkt mittig aufgeschnitten, Schnittlinie 7, so 
dass lose innere Materialbereiche 15, 16 gebildet wer- 
den. Diese werden nach aussen umgeschlagen und je- 
weils mit den ausseren Materialbereichen 12, 13 mit 
Schweissungen 5, 6 verbunden, Fig. 7c), d). 

10 [0019] Die Figuren 8a), b), c) und 9a), b) zeigen Ab- 
wandtungen dieses Verfahrens aus Fig. 7a), b). In Figur 
8a), b), c) ist die Lange L1 der Schlaufe 22 kleiner als 
die Lange L2 der ausseren Materialbereiche 12 bzw. 13 
und L1<B. Die ausseren Materialbereiche 12 bzw. 13 

15 werden nach innen geklappt und die inneren Material- 
bereiche 15 bzw. 1 6 nach dem Auftrennen der Schlaufe 
22 nach aussen. Die Materialbereiche werden im Uber- 
lappbereich auf der Flachseite der Produkte 1 , 2 mitein- 
ander verbunden. In Figur 9a), b) hat die Schlaufe 22 

20 eine Lange L1 , die etwas grosser als die halbe Breite B 
des Druckerelprodukts ist. Innere und aussere Materi- 
albereiche 12, 13, 15, 16 werden nach aussen bzw. 
nach innen geklappt. Auf ein Verschweissen kann beim 
Verfahren aus Fig. 8 und 9 vorteilhaft verzichtet werden, 

25 wenn die Materialbereiche genugend uberlappen, da 
die Umhullung durch die Querschweissung (nicht ge- 
zeigt) genugend stabil ist. 

[0020] Figur 1 0a) bis c) zeigt schliesslich drei Varian- 
ten von Unterlagen 17, 18, 1 9 fur das Verpackungsma- 

30 terial 3 bzw. die Druckereiprodukte 1 , 2. Das in den Fi- 
guren 10a) und 10b) nicht dargestellte folienartige Ver- 
packungsmaterial 3 befindet sich dabei jeweils zwi- 
schen der Unterlage und Druckereiprodukten 1 , 2. In Fi- 
gur 10a) ist eine ebene Unterlage 17 dargestellt. Vor- 

35 zugsweise weist sie im Mittenbereich 4 eine Durchbre- 
chung (nicht dargestellt) auf, um gemass den in den Fig. 
7 bis 9 dargesteliten Verfahrensvarianten eine Folien- 
schlaufe durch Drucken von unten bilden zu konnen. 
Die Unterlage 18 aus Fig. 10b) ist im Querschnitt V-for- 
rnig geknickt, so dass auf die auf der Unterlage liegen- 
de, hier nicht dargestellte Verpackungsmaterialbahn 
aufgelegte Druckereiprodukte 1, 2 aufgrund der 
Schwerkraft zum Mittenbereich 4 hin gleiten. Um eine 
definierte Lage der Druckereiprodukte 1 , 2 zueinander 

45 und im Raum herzustellen, weist die Unterlage 18 im 
Mittenbereich 4 Anlageelemente 20 auf, z.B. Stege, an 
die die Druckereiprodukte 1 , 2 anliegen. Die Unterlage 
1 9 aus Fig. 1 0c) ist ebenfalis geknickt mit satteldachfor- 
migem Querschnitt und nach oben weisender Spitze. 

50 Auf die Unterlage 19 bzw. die darauf liegende Verpak- 
kungsmaterialbahn 3' gelegte Druckereiprodukte 1, 2 
gleiten aufgrund der Schwerkraft nach aussen und wer- 
den durch Anlageelemente 21, die durch eine Stufe in 
der Unterlage 19 gebildet sind, gehalten. 

55 
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Patentansp ruche 

1. Verfahren zum UmhuNen von Druckereiprodukten 
(1, 2) mit einem Verpackungsmateriai (3) in Form 
einer kontinuierlichen Verpackungsmaterialbahn 
(3'), insbesondere einer' Kunststoffolie, wobei je- 
weils mindestens zwei Druckereiprodukte (1 , 2) mit- 
tels einerZufuhreinrichtung (25) nebeneinanderauf 
der Verpackungsmaterialbahn (3*) abgelegt und mit 
dem Verpackungsmateriai (3) umhullt werden, und 
wobei die Verpackungsmaterialbahn (3 1 ) im Bereich 
zwischen den nebeneinander liegenden Druckerei- 
produkten (1, 2) (Mittenbereich (4)) in Forderrich- 
tung geschnitten und im Bereich zwischen hinter- 
einander liegenden Druckereiprodukten (1 , 2) quer 
zur Forderrichtung verbunden wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Verpackungsmaterialbahn (3') 
eine Kunststoffolie 1st, deren Lagen zum Verbinden 
miteinander verschweisst werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Verpackungsmaterialbahn 
(3') der Lange nach zu einem im Querschnitt U-for- 
migen, einseitig offenen Schlauch (3") mit einer 
oberen und einer unteren Materiallage (8 bzw. 9) 
umgeformt wird, und die Druckereiprodukte (1, 2) 
derartdarin eingebracht und abgelegt werden, dass 
entlang eines der Druckereiprodukte (1 , 2) ein seit- 
lich uberstehender Rand (10) aus Verpackungsma- 
teriai (3) entsteht, und danach die obere und untere 
Materiallage (8 bzw. 9) im Mittenbereich (4) mitein- 
ander verbunden und anschliessend geschnitten 
sowie im Bereich des Randes (1 0) miteinanderver- 
bunden werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Druckereiprodukte (1 , 2) 
nebeneinander auf der Verpackungsmaterialbahn 
(3') abgelegt werden, wobei erste und zweite aus- 
sere Materialbereiche (12, 13) jeweils seitlich nach 
aussen uberstehen, und dass die ersten und zwei- 
ten ausseren Materialbereiche (12, 13) zum Mitten- 
bereich (4) hin zu einem Schlauch (3") aus Verpak- 
kungsmaterial (3) umgeklappt werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Materiallagen des Schlauchs 
(3") im Mittenbereich (4) miteinander verbunden 
und geschnitten werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die zum Mittenbereich (4) hin urn- 
gekfappten ersten und zweiten ausseren Material- 
bereiche (12, 13) einander uberlappen und in die- 
sem Uberlappungsbereich (14) miteinander und mit 
derdarunter liegenden Materiallage (9) verbunden 



werden und dort durchgeschnitten werden. 

7. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Verpackungsmateriai (3) im 
5 Mittenbereich (4) durchgeschnitten wird und die 

dort angrenzenden ersten und zweiten inneren Ma- 
terialbereiche (1 5, 1 6) auf das jeweilige angrenzen- 
de Druckereiprodukt (1 , 2) umgeklappt werden. 

10 8. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass das Verpackungsmateriai (3) 
im Mittenbereich (4) unter Bildung einer Schlaufe 
(22) nach oben gezogen wird, die Schlaufe (22) un- 
ter Bildung von ersten und zweiten inneren Materi- 

'5 aibereichen (1 5, 1 6) mittig aufgeschnitten wird, wel- 

che auf das jeweilige angrenzende Druckereipro- 
dukt (1 , 2) umgeklappt werden. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
20 zeichnet, dass erste und zweite aussere Material- 
bereiche (1 2, 1 3) mit einer Lange L2 jeweils seitlich 
nach aussen uberstehen, dass die Summe L der 
Lange L1 der Schlaufe (22) und der Lange L2 des 
ersten bzw. zweiten ausseren Materialbereichs (12, 

25 1 3) grosser ist als die Breite B der Druckereiproduk- 
te (1, 2), dass die ersten und zweiten inneren Ma- 
terialbereiche (15,16) jeweils nach aussen hin und/ 
oder die ersten und zweiten ausseren Materialbe- 
reiche (1 2, 13) jeweils zum Mittenbereich (4) hin zu 

30 einem Schlauch (3") aus Verpackungsmateriai (3) 

umgeklappt werden und die einander uberlappen- 
den ersten bzw. zweiten inneren bzw: ausseren Ma- 
terialbereiche (12 und 15 bzw. 13 und 16) miteinan- 
der verbunden werden. 

35 

10. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Druckereiprodukte (1, 2) 
senkrecht stehend in zwei parallele Schlaufen 23, 
24) aus Verpackungsmateriai (3) mit jeweils U-for- 

40 migem Querschnitt eingesetzt werden, das Verpak- 
kungsmaterial (3) in der Mitte zwischen den Schlau- 
fen (23, 24) in axialer Richtung durchtrennt wird und 
jeweils die beiden Materiallagen einer Schlaufe (23, 
24) oberhaio des Druckereiprodukts (1, 2) mitein- 

4 $ ander verbunden werden. 

11. Verfahren nach einem der vorangegangenen An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass das Ver- 
packungsmateriai (3) in axialer Richtung gefordert 

50 wird und die von der Zufiihreinrichtung (25) kom- 
menden, auf dem Verpackungsmateriai (3) abge- 
legten Druckereiprodukte (1 , 2) durch das sich be- 
wegende Verpackungsmateriai (3) in Forderrich- 
tung F weiter transportiert werden. 

55 

12. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach 
einem der vorangegangenen Anspriiche mit einem 
Zufuhreinrichtung (25) zum Zufuhren und Ablegen 
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von wenigstens zwei Druckereiprodukten (1 , 2) ne- 
beneinander auf einer Verpackungsmaterialbahn 
(3'), einer Abrollvorrichtung (35) fur auf einer Vor- 
ratsrolle (28) aufgerolltes Verpackungsmaterial (3), 
insbesondere Kunststoffolie, wenigstens einer Um- 5 
legvorrichtung (30) zum Umlegen von Materialbe- 
reichen (8, 9, 12, 13, 15, 16) zum Umhullen der 
Druckereiprodukte (1, 2), wenigstens einer Ver- 
schlussvorrichtung (29) zum Verbinden von Mate- 
riallagen quer zur Forderrichtung F und wenigstens 10 
einer Schneidvorrichtung (36) zum Schneiden quer 
zur Forderrichtung und wenigstens einer Schneid- 
vorrichtung (37) zum Schneiden in Forderrichtung. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 12, gekennzeichnet 15 
durch eine Unterlage (17, 18, 19), uber welche die 
Verpackungsmaterialbahn (3') gezogen wird, zum 
Aufnehmen der Gewichtskraft der auf die Verpak- 
kungsmateriaibahn (3') abgelegten Druckereipro- 
dukte(1,2). 20 

4. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Unterlage (18} im Querschnitt 
V-formig ist und mittig zwei parallel in axialer Rich- 
tung angeordnete Anlageelemente (20) fur Drucke- 25 
reiprodukte (1 , 2) aufweist. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Unterlage (19) im Querschnitt 
satteldachformig ist und seitlich zwei parallel in 30 
axialer Richtung angeordnete Anlageelemente (21 ) 

fur Druckereiprodukte (1, 2) aufweist. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 12 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Unterlage aus , 35 
zwei in axialer Richtung verlaufenden voneinander 
beabstandeten.Streifen besteht. 



6 



EP 1 188 670 A1 




7 



EP 1 188 670 A1 




8 



EP 1 188 670 A1 




EP1 188 670 A1 



Europalsches 
Patents ml 



EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT 



Nummer der Anmeldung 

EP 01 11 9286 



EINSCHLAGIGE DOKUMENTE 



Kategorie 



Kennzelchnung des Dokuments mit Angabe, soweiterforderlich, 
der maBgeblichen Teile 



Betrlfft 
Anspruch 



KLASSIFIKAUON DER 
ANMELDUNG (tnl.C{.7) 



GB 2 088 811 A (AUTO WRAPPERS NORWICH LTD) 
16. Juni 1982 ( 1982-06-16) 

* Selte 2, Zeile 8 - Selte 3, Zeile 45; 
Abbi Idungen * 

EP 0 712 782 A(CMCSRL) 
22. Ma1 1996 (1996-05-22.) 

* Spalte 1, Zeile 3 - Zeile 22 * 

* Spalte 2, Zeile 40 - Spalte 3, Zeile 20; 
Abbi Idungen * 

WO 94 10039 A ( WELD0TR0N DELAWARE INC) 
11. Mai 1994 (1994-05-11) 

* Seite 7, Zeile 15 - Zeile 31; Abbildung 
1 * 

US 4 085 560 A (MCCL0SKY ROBERT B) 
25. April 1978 (1978-04-25) 



I- 5, 

II- 13 



I- 5, 

II- 13 



B65B9/06 
B65B25/14 



RECHERCWERTE 
SACHGEBIETE (tnt.CI.7) 



B65B 



Der vorliegende RechGrch9rtbericht wurde filr aJle Patentanspr Oche ersteltt 



Rochatohonort 



DEN HAAG 



AbiscftluRdaiurn der Rach&rctc 



11. Dezember 2001 



Jagus1ak> A 



KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE 

X : von bosonderer Bodeutung allein Detrachlet 

Y : von basonderer Bodeutung in Verbindung mil eiuer 

andoren Veroflonmcnung dersGiben Kategorio 
A : lechnoioglBCher Hminrgmnrt 
O: ntehischriniiche Qffenbarung 
P: Zwischenl iters lur 



T : der Erflndung zugrunde tiagende Theorion odor Gtunds3tzij 
E : aiteres PalenidoKumcnt. dae jodoch erst am Oder 
nach dam Aiimaldotiatum varoTfenUicht worden isl 
D : *ni der An i r>el dung angefGhrtes Dokumeni 
L : auB anderen GrQnden angetuhrtes Dokumenl 

& : Mitgtlod der gtelchen Pate ntlamilifi.fi be rein stirnmendes 
Dokument 



10 



EP 1 188 670 A1 



ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT 
UBER DIE EUROPAISCHE PATE NT AN MELDUNG NR. 



EP 01 11 9286 



In dlesem Anhang sind die Mltglieder der Paten tfaml lien der Im obengenannien europSisch^n RecherchGnberlcht angefubrten 
Patentdokumenteangegeben. 

Die Angaben Qber die FamilienmUgllGder entsprechen dsm Stand der Dale) des Europalschen Paten tamts am 
Dtese Angaben dienen nor zur Unterrlchtung und erfolgen ohne Gewahr. 

11-12-2001 



Im Recherchenberichl 
angeftihrtes Patsntdokument 



Datum der 
Veroffentlichung 



Mitglied(er) der 
Patentfamllie 



Datum der 
Veroflentllchung 



GB 2088811 


A 16-06-1982 


KEINE 








EP 0712782 


A 22-05-1996 


IT 


B0940507 


Al 


15-05-1996 






EP 


0712782 


Al 


22-05-1996 


W0 9410039 


A 11-05-1994 


US 


5341623 


A 


30-08-1994 






CA 


2126747 


Al 


11-05-1994 






EP 


0617682 


Al 


05-10-1994 






WO 


9410039 


Al 


11-05-1994 


US 4085560 


A 25-04-1978 


KEINE 









Fur nShere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblali des Europaischen Patenlamts. NM2782 



11 



